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@ Mehretagen-Spannmaschine 

@ Bei der erfindungsgemaSen Mehretagen-Spannma- 
schine wird eine zu behandelnde Warenbahn im breitge- 
fuhrten Zustand durch mehrere Behandlungsetagen in- 
nerhalb eines Warmebehandlungsraumes uber wenig- 
stens eine Umlenkstelle mittels zweier endlos umlaufen- 
der Transportorgane transportiert, wobei eine Richtein- 
richtung zum Geraderichten von Schragverzugen vorge- 
sehen und uber IVIelisignale einer Schragverziige feststel- 
lenden Mef^einrichtung steuerbar ist. Damit in dieser 
IVIehretagen-Spannmaschine vor allem auftretende 
Schrag- bzw. Diagonalverzuge in den zu behandelnden 
Warenbahnen durch relativ einfache und platzsparenda 
MaSnahmen ausgerichtet werden konnen, ist an einer 
Umlenkstelle innerhalb des Warmebehandlungsraumes 
wenigstens ein Umtenkrad relativ zum anderen in Langs- 
richtung der Spannmaschine verstellbar, wobei es einen 
Teil der Richteinrichtung bildet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Mehretagen-Spannmaschine 
zur Warmebehandlung von textilen Warenbahnen im ausge- 
, breiteten Zustand, entsprechend dem Oberbegriff des An- 
spruches 1. 

In einer Mehretagen-Spannmaschine konnen textile Wa- 
renbahnen verschiedener Qualitaten und Ausfiihrungen in 
mehreren iibeieinanderliegenden Behandlungsetagen sehr 
flexibel und wirtschaftlich warmebehandelt, insbesondere 
getrocknet und/oder fixiert werden. Eine zu behandelnde 
Warenbahn wird dabei im ausgebreiteten bzw. breitgespann- 
ten Zustand mit HiLfe entsprechender endlos umlaufender 
Transportorgane, insbesondere mittels bekannter Spannket- 
ten durch die verschiedenen Behandlungsetagen kontinuier- 
lich hindurchtransportiert. Dabei kann die Warenbahn wech- 
selseitig den eigendichen Warmebehandlungsaggregaten, 
insbesondere Diisenbeliiftungsaggregaten, ausgesetzt wer- 
den. 

Bei diesen bekannten Mehretagen-Spannmaschinen ist es 
genauso wie bei anderen, einetagigen Spannmaschinen not- 
wendig, eventuell in der zu behandelnden Warenbahn vor- 
handene Warenverzuge, d. h. insbesondere Verzuge der quer 
zur Warenbahn verlaufenden SchuBfaden auszurichten, urn 
eine einwandfreie Warenqualitat einer fertig warmebehan- 
delten Warenbahn gewahrleisten zu konnen. 

Sowohl bei Mehretagen-Spannmaschinen als auch bei 
einfachen Spannmaschinen ist es bekannt, zum Richten von 
Verzugen in einer textilen Warenbahn eine Richteinrichtung 
vorzusehen, die iiblicherweise in Form einer gesonderten 
Einrichtung vor einem Einlaufstander am Warenbahn-Ein- 
lauf einer Spannmaschine aufgestellt oder in diesen Einlauf- 
stander direkt eingebaut ist, Ausfiihrungsbeispiele, in denen 
die Richteinrichtung fiir Warenverzuge im EinlaBteil bzw. 
im Einlaufstander einer Spannmaschine direkt eingebaut 
bzw. integriert ist, lassen sich etwa der DE-C-32 05 343 und 
der EP-B-0 412 376 entnehmen. In beiden Fallen dient die 
Richteinrichtung dazu, Schrag- und Bogenverziige in texti- 
len Warenbahnen auszugleichen bzw. geradezurichten. Zu 
diesem Zweck sind in dem Einlaufstander der Spannma- 
schine gemaB DE-C-32 05 343 mehrere Breitstreck- und 
Umlenkwalzen mit besonders ausgebildeten Richtwalzen 
kombiniert, von denen die eine als konvex-konkav einstell- 
bare Zufuhrwalze und eine weitere als Einzugswalze mit in 
axialer Richtung unterteilten, gesondert einstellbaren Wal- 
zenteilen ausgefuhrt ist. 

Auch bei der Ausfuhrung gemaB EP-B-0 412 376 kann 
eine in mehrere einzeln einstellbare Walzenteile unterteilte 
Richtwalze mit Breitstreck- und Umlenkwalzen kombiniert 
im Einlaufstander einer Spannmaschine angeordnet sein. Im 
Bereich vor der Einzugswalze, die im Warenbahn-Einlauf 
unmittelbar vor den Einrichtungen (insbesondere Aufnadel- 
einrichtungen oder dergleichen) zum Einfiihren der Waren- 
bahn-Langskanten in Greifelemente von TVansportorganen 
angeordnet ist, ist eine optische Sensoreinrichtung als MeB- 
einrichtung zum Feststellen von Verzugen in der Warenbahn 
angeordnet. Die Richteinrichtung kann iiber MeBsignale 
von der Sensoreinrichtung im Sinne cines Ausrichtens der 
festgestellten Warenverzuge gesteuert werden. 

Bei diesen bekannten Ausfuhrungsformen von Spannma- 
schinen mit Richteinrichtungen zum Geraderichten von Wa- 
renverzugen ergibt sich ein erheblicher konstrukdver bzw, 
baulicher Aufwand, wobei der bauliche Aufwand noch er- 
hoht wird, wenn die Richteinrichtung als gesondertes Ag- 
gregat vor der Spannmaschine aufgestellt wird; im letzteren 
Falle ist dann noch ein zusatzlicher Platz- bzw. Raumbedarf 
erforderlich. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
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Mehretagen-Spannmaschine der im Oberbegriff des An- 
spruches 1 vorausgesetzten Art zu schafTen, bei der vor al- 
lem auftretende Schrag- bzw. Diagonalverzuge in den zu be- 
handelnden Warenbahnen durch relativ einfache und beson- 
5 ders platzsparende bauliche Mafinahmen ausgerichtet wer- 
den konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch das Kennzei- 
chen des Anspruches 1 gelost. 
Vorteilhafle Ausgestaltungen und Weiterbildungen der 

10 Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche. 

Im Gegensatz zu den oben beschriebenen bekannten Aus- 
fiihrungen von Spannmaschinen ist die erfindungsgemaBe 
Mehretagen-Spannmaschine so ausgefuhrt, daB an einer 
Umlenkstelle innerhalb des Warmebehandlungsraumes we- 

15 nigstens das eine Umlenkrad relativ zum anderen Umlenk- 
rad in Langsrichtung der Spannmaschine verstellbar ist und 
einen Teil der Richteinrichtung bildet. ErfindungsgemaB 
wird somit die Ausrichtarbeit nicht vor dem eigentlichen 
Warenbahn-Einlauf, d. h. vor den Einrichtungen zum Ein- 

20 fiihren der Warenbahn-Langskanten in die Greifelemente 
der Transportorgane (wie bei den bekannten Ausfiihrungen) 
durchgefiihrt, sondem erst innerhalb des Warmebehand- 
lungsraumes, d. h. festgestellte Schrag verzuge werden erst 
dann ausgerichtet, wenn die zu behandelnde Warenbahn be- 

25 reits von den Transportorganen erfaBt ist und von diesen 
breitgespannt gehalten und durch den Warmebehandlungs- 
raum transportiert wird. Da hierbei zum einen der Einlauf- 
stander am Warenbahn-Einlauf bzw. der Abschnitt davor 
von Richtwalzen und ahnlichen Einrichtungen freigehalten 

30 wird, konnen diese Abschnitte konstruktiv einfacher gestal- 
tet und raumsparender aufgebaut sein. Und zum andem 
kann zumindest ein Teil einer Umlenkstelle innerhalb des 
Warmebehandlungsraumes, d. h. wenigstens ein Umlenkrad 
eines Transportorganes, gleichzeitig zum Ausrichten von 

35 eventuellen Schragverziigen in der Warenbahn ausgenutzt 
werden, was zu einer erheblichen baulichen Vereinfachung 
und zu einer besonders platzsparenden Bauweise der Richt- 
vorrichtung fiihrt. Dies bedeutet somit, daB bei der erfin- 
dungsgemaBen Mehretagen-Spannmaschine an einer ohne- 

40 hin vorhandenen Umlenkstelle fur die Transportorgane und 
die Warenbahn wenigstens das eine Umlenkrad nur durch 
eine einfache BaumaBnahme in Langsrichtung der Spann- 
maschine verstellbar ausgebildet sein muB, 
Bei mehreren Umlenkstellen innerhalb des Warmebe- 

45 handlungsraumes dieser Mehretagen-Spannmaschine kann 
die Richteinrichtung grundsatzlich in jeder geeigneten Be- 
handlungsetage bzw. an jeder geeigneten Umlenkstelle vor- 
gesehen bzw. ausgebildet sein. Da die Ausrichtarbeit jcdoch 
immer schwieriger wird, je U-ockener die Warenbahn ist, 

50 wird es erfindungsgemaB vorgezogen, die Richteinrichtung 
innerhalb des Warmebehandlungsraumes an der in bezug 
auf die Warenbahn-Transporteinrichtung ersten Umlenk- 
stelle vorzusehen bzw. auszubilden, in der die Transportor- 
gane mit der Warenbahn von der ersten Behandlungsetage in 

55 die zweite Behandlungsetage umgelenkt werden. In allge- 
meiner Anpassung an die GrundausfUhrung der Mehreta- 
gen-Spannmaschine kann hierbei die erste Behandlungs- 
etage die oberste oder auch die unterste Behandlungsetage 
innerhalb des Warmebehandlungsraumes sein, wobei in der 

60 Praxis zumindest drei solcher Behandlungsetagen iiberein- 
ander bzw. untereinander liegen werden. 

Die Erfindung sei nachfolgend anhand der Zeichnung na- 
her erlautert. In dieser sehr schematisch gehaltenen Zeich- 
nung zeigen 

65 Fig. 1 eine vereinfachte Langsschnittansicht durch die er- 
findungsgemaBe Mehretagenspannmaschine; 

Fig. 2 eine Teil-Aufsicht zum Teil im Bereich der ersten 
Behandlungsetage und zum Teil am Anfang der zweiten Be- 
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handlungsetage mit der ersten Umlenkstelle, etwa entspre- 
chend der Linie H-II in Fig. 1 . 

Bei dem in der Zeichnung veranschaulichten Ausfiih- 
rungsbeispiel der erfindungsgemafien Mehretagen-Spann- 
maschine 1 sei angenommen, daB sie zum kontinuieriichen 5 
Trocknen und/oder Fixieren einer lextilen Warenbahn WB 
im breitgefiihrten bzw. breitgespannten Zustand ausgefuhrt 
ist. Dabei ist innorhalb eines Spannmaschinengehauses 2 ein 
Warmebehandlungsraum 3 mit - im vorliegenden Beispiel - 
funf im wesentlichen iibereinander angeordneten, vorzugs- lo 
weise parallel zueinander verlaufenden Behandlungsetagen 
3a, 3b, 3c, 3d und 3e ausgebildet. Dabei sei angenommen, 
daB in diesem Falle die unterste Etage die ersle Behand- 
lungsetage 3a, die dariiberliegende Etage die zweite Be- 
handlungsetage 3b bildet, wahrend die oberste Etage die 15 
fiinfte Behandlungsetage 3e bildet, von der aus die fertig be- 
handelte Warenbahn WB direkt oder nach entsprechender 
Umlenkung (wie in Fig. 1) aus dem Warmebehandlungs- 
raum 3 wieder herausgeleitet wird. 

Diese Mehretagen-Spannmaschine enthall dementspre- 20 
chend- in der Reihenfolge des Warenbahn-Transports bzw. 
der durch Pfeil 4 angedeuteten Warenbahn-Transportrich- 
tung- dnen Warenbahn-Einlauf (bzw. -Einlaufabschnitt) 5, 
den Warmebehandlungsraum 3 mit seinen Behandlungseta- 
gen 3a bis 3e sowie einen Warenbahn- Auslauf (bzw. -Aus- 25 
laufabschnitt) 6, wobei Warenbahn-Einlauf 5 und Waren- 
bahn-Auslauf 6 jeweils im wesentlichen auBerhalb des 
Spannmaschinengehauses 2 angeordnet sind, wie es in Fig. 
1 angedeutet ist In an sich bekannter Weise kann dem Wa- 
renbahn-Einlauf 5 ein Einlaufstander 5a und dem Waren- 30 
bahn- Auslauf 6 ein Auslaufstander 6a zugeordnet sein. 

Zwei endlos umlaufende Transportorgane werden vor- 
zugsweise durch Spannketten 7a, 7b gebildet, die in bei 
Mehretagen-Spannmaschinen iiblicher Weise ausgebildet, 
angeordnet und gefiihrt sind. Diese beiden Spannketten sind 35 
mit einer entsprechenden Anzahl von die Warenbahn- 
Langskanten 8a, 8b erfassenden Greifelementen 9 versehen, 
bei denen es sich grundsatzlich um iibliche Spannkluppen 
Oder Nadelleisten handehi kann, wobei letztere im allgemei- 
nen bevorzugt werden, wie es in Fig, 2 angedeutet ist. In 40 
dieser Fig. 2 ist auch zu erkennen, daB die beiden Spannket- 
ten 7a, 7b mit einem ausreichenden Breitenabstand BA von- 
einander angeordnet und gefiihrt sind, damit die zu behan- 
delnde Warenbahn WB in entsprechend breitgespanntem 
Zustand mit Hilfe dieser Spannketten 7a, 7b ausgehend vom 45 
Warenbahn-Einlauf 5 durch alle Behandlungsetagen 3a bis 
3e innerhalb des Warmebehandlungsraumes 3 bis zum Wa- 
renbahn- Auslauf 6 transportiert werden kann. Die Waren- 
bahn WB wird dabei von den oberen Tnims 7a' bzw. 7b' 
transportiert, die sich - bei dem zuvor erlauterten TVansport- 50 
weg - vom Warenbahn-Einlauf 5 bis zum Warenbahn-Aus- 
lauf 6 erstrecken. Dabei sind innerhalb des Warmebehand- 
lungsraumes 3 in Anpassung an die vorgesehene Anzahl von 
Behandlungsetagen 3a bis 3e mehrere Umlenkstellen, z. B. 
10a, 10b, 10c, lOd und lOe fur die Spannketten 7a, 7b und 55 
somit auch fiir die Warenbahn WB vorgesehen. Wie in der 
Teilaufsicht gemaB Fig. 2 anhand der - in Warenbahn- 
Transportrichtung gemaB Pfeil 4 betrachtet - ersten Um- 
lenkstelle lOa veranschaulicht ist. enthalt jede Umlenkstelle 
zwei Umlenkrader bzw. Umlenkkettenrader 11, 12 fur die 60 
Spannketten 7a, 7b. 

Die Spannketten 7a, 7b werden vorzugsweise am Waren- 
bahn- Auslauf 6 - wie an sich bekannt - uber Umkehrrader 
bzw. Umlenkkettenrader 15 zum Warenbahn-Einlauf 5 zu- 
riickgefiihrt (vgl. Pfeil 16). Diese Umlenkkettenrader 15 65 
konnen auf einer gemeinsamen Welle bzw. Antriebswelie 
15a angeordnet und durch einen gemeinsamen, hier nicht 
naher veranschaulichten (da an sich bekannt) Antrieb syn- 



chron angetrieben werden. Dagegen sind die Umlenkrader 
bzw. Umlenkkettenrader 17a, 17b am Warenbahn-Einlauf 5 
sowie die Umlenkrader 11, 12 an jeder innerhalb des War- 
mebehandlungsraumes 3 befindlichen Umlenkstelle lOa bis 
lOe unabhangig voneinander und frei drehbar (beispiels- 
weise mittels eines Freilaufes) gelagert. Den Umlenkketten- 
radem 17a, 17b am Warenbahn-Einlauf 5 ist dabei femer je 
eine an sich bekannte und daher nicht naher veranschau- 
lichte Spannvorrichtung zugeordnet, durch die die zugeho- 
rige Spannkette 7a bzw. 7b entsprechend den Doppelpfeilen 
18 in Fig. 2 in der erforderlichen Weise gespannt werden 
konnen. 

Dem Warenbahn-Einlauf 5 sind im Bereich seines Ein- 
laufstanders 5a Einrichtungen zum Einfiihren der Waren- 
bahn-Langskanten 8a, 8b in die Greifelemente 9 der Spann- 
ketten 7a, 7b zugeordnet, d. h. bei der Ausfiihrung von Na- 
delleisten als Greifelemente 9 sind im Bereich der Waren- 
bahn-Langskanten 8a, 8b jeweils iibliche Aufnadeleinrich- 
tungen 13 mit entsprechenden Aufnadebrollen bzw. - biir- 
sten vorgesehen. Femer ist an diesem Warenbahn-Einlauf 5, 
und zwar vorzugsweise verhaltnismaBig nahe vor den zu- 
letzt erlauterten Aufnadeleinrichtungen 13, eine MeBein- 
richtung 14 zum Feststellen von Schragverziigen in der Wa- 
renbahn WB angeordnet. Bei dieser MeBeinrichtung 14 
kann es sich ebenfalls um eine iibliche Ausfuhrung etwa in 
Form einer optischen Sensoreinrichtung handeln, 

Eine wichtige Einrichtung in dieser erfindungsgemaBen 
Mehretagen-Spannmaschine 1 stellt ferner eine Richtein- 
richtung 19 dar, die zum Geraderichten bzw. Ausrichten von 
Schragverziigen ausgebildet und iiber MeBsignale der MeB- 
einrichtung 14 steuerbar ist. Bei dieser erfindungsgemaBen 
Mehretagen-Spannmaschine 1 ist diese Richteinrichtung 19 
an einer geeigneten Umlenkstelle innerhalb des Warmebe- 
handlungsraumes 3, vorzugsweise jedoch - wie weiter oben 
bereits erwahnt - an der in bezug auf die Warenbahn-Trans- 
portrichtung (Pfeil 4) ersten Umlenkstelle 10a vorgesehen 
bzw. ausgebildet, in der die Spannketten 7a und 7b zusam- 
men mit der Warenbahn WB von der ersten Behandlungs- 
etage 3a in die zweite Behandlungsetage 3b umgelenkt wer- 
den. 

An dieser ersten Umlenkstelle 10a innerhalb des Warme- 
behandlungsraumes 3 ist wenigstens das eine Umlenkrad, 
beispielsweise das Umlenkrad 12, relativ zum anderen Um- 
lenkrad, z. B. Umlenkrad 11, in Langsrichtung der Spann- 
maschine 1 verstellbar ausgefiihrt bzw. angeordnet, wobei 
es gleichzeitig einen Teil der Richteinrichtung 19 bildet, wie 
nachfolgend naher erlautert wird. 

Zuvor sei noch kurz auf die Ausbildung eines Schragver- 
zuges in der Warenbahn WB eingegangen. Wie in Fig. 2 im 
Bereich des linken Endes angedeutet ist, wirkt sich ein 
Schragverzug (auch Diagonalverzug genannt) in der Weise 
aus, daB die SchuBfaden 21 in der Warenbahn WB in Quer- 
richtung der Warenbahn schrag bzw. diagonal dazu und 
nicht wie gewunscht genau rechtwinklig zur Langsrichtung 
bzw. Warenbahn-Transportrichtung gemaB Pfeil 4 verlau- 
fen. Betrachtet man in Fig. 2 einen SchuBfaden 21 und des- 
sen Verlauf von der oberen Warenbahn-Langskante 8a zur 
unteren Warenbahn-Langskante 8b, dann ergibt sich ein 
SchragverzugsmaB x, das mit Hilfe der Richteinrichtung 19 
beseitigt bzw. ausgerichtet werden soil, wie in Fig. 2 am 
rechten Ende in dem nur zum Teil dargestellten Warenbahn- 
abschnitt anhand der genau rechtwinklig zur Langsrichtung 
verlaufenden SchuBfaden 21 veranschaulicht ist. 

Geht man gemaB Fig. 2 davon aus, daB nur das eine Um- 
lenkrad 12 der ersten Umlenkstelle 10a verstellbar ist, dann 
kann dieses entgegengesetzt zu der Richtung des an der zu- 
gehorigen Warenbahn-Langskante 8b festgestellten- zuvor 
geschilderten - Schragverzuges im wesentlichen parallel 
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zum zulaufenden Langsabschnitt der Warenbahn WB bzw. 
diescr Warenbahn-L'angskante 8b verstellt werden. 

Nimmt man demgegenuber an, daB beide Umlenkrader 
11, 12 dieser ersten Umlenkstelle 10a verstellbar sind, dann 
- werden diese beiden Umlenkrader 11, 12 entgegengesetzt 5 
zueinander sowie jeweils entgegengesetzt zu der Richlung 
des an der zugehorigen Warenbahn-Langskante 8a bzw. 8b 
festgestellten Schragverzuges im wesentlichen parallel zu 
den zulaufenden Langsabschnitten der Warenbahn WB ver- 
stellt. 10 

Fiir diese Verstellbarkeit ist jedem verstellbaren Umlenk- 
rad 11 bzw. 12 ein geeigneter Linearverstellantrieb 11a bzw. 
12a zugeordnet, bei dem es sich um einen geeigneten Stell- 
zylinder oder deigleichen handeln kann, der mit Femsteuer- 
einrichtungen ausgestattet ist. Der Verstellweg jedes Linear- 15 
verstellantriebes 11a bzw. 12a in Richtung des Doppelpfei- 
les 20 ist in Abhangigkeit vom gemessenen bzw. festgestell- 
ten SchragverzugsmaB x und vom Umschlingungswinkel 
der Spannketten 7a, 7b an den Umlenkradem 11, 12 dieser 
ersten Umlenkstelle 10a steuerbar, und dieser Verstellweg 20 
bildet dabei eine entsprechende Teilstrecke bzw. einen ent- 
sprechenden Bruchteil des SchragverzugmaBes x. 

Nimmt man bei dem veranschaulichten Ausfiihrungsbei- 
spiel der Mehretagen-Spannmaschine 1 an, daB die die Wa- 
renbahn WB tragenden oberen Trums 7a', 7b' der beiden 25 
Spannketten 7a, 7b die zugehorigen Umlenkrader 11, 12 mit 
einem Winkel von etwa 180° umschlingen, wie es bei derar- 
tigen Spannmaschinen sehr haufig der Fall ist und wodurch 
die Warenbahn WB an dieser ersten Umlenkstelle 10a (und 
gleichartig auch an alien nachfolgenden Umlenkstellen) um 30 
180° von der ersten Behandlungsetage 3a in die zweite Be- 
handlungsetage 3b umgelenkt wird, dann entspricht der Ver- 
stellweg x/2 des Linearverstellantriebes 12a (oder 11a) bei 
nur einem verstellbaren Umlenkrad 12 bzw. 11 dem halben 
SchragverzugsmaB x, wahrend der Verstellweg x/4 jedes Li- 35 
nearverstellantriebes 11a, 12a bei zwei gleichmafiig entge- 
gengesetzt zueinander verstellbaren Umlenkradem 11, 12 
ein Viertel des SchragverzugsmaBes x betragt. 

Es sei an dieser S telle erwahnt, daB auch andere Umlenk- 
winkel als 180° flir die Spannketten 7a, 7b und die Waren- 40 
bahn WB an der ersten Umlenkstelle 10a und somit im Be- 
reich der Richteinrichtung 19 moglich sind, daB dann aber 
der Verstellweg fik den bzw. jeden Linearverstellantrieb Ua 
bzw. 12a entsprechend angepaBt werden muB, um die ge- 
wiinschte Ausrichtung eines festgestellten Schragverzuges 45 
erzielen zu konnen. 

Eine Verstellung bzw. Neueinstellung des Verstellweges 
zumindest eines Linearverstellantriebes 11a bzw. 12a ist im- 
mer dann erforderlich, wenn ein neuer bzw. ge^derter 
Schragverzug (SchragverzugsmaB) gemessen wird. Im all- SO 
gemeinen kann die Ausbildung eines verstellbaren Umlenk- 
rades 11 oder 12 in der entsprechenden Umlenkstelle 10a 
ausreichend sein; wenn jedoch angenommen werden muB, 
daB groBere Verschiebe- bzw. Verstellwege vorgenommen 
werden miissen, um entsprechend groBe Schragverzugs- 55 
maBe auszugleichen, dann empfiehlt es sich, beide Umlen- 
krader U und 12 in der erlauterten Weise verstellbar auszu- 
fiihren, wodurch beide entsprechend kleinere Verstellwege 
ausftihren miissen. 

60 

Patentanspriiche 

1. Mehretagen-Spannmaschine zur Warmebehand- 
lung von textilen Warenbahnen (WB) in ausgebreite- 
tem Zustand, enthaltend 65 
a) einen Warenbahn-Einlauf (5), einen Warmebe- 
handlungsraum (3) mit wenigstens zwei im we- 
sentlichen iibereinander angeordneten Behand- 



537 Al 




lungsetagen (3a bis 3e) sowie einen Warenbahn- 
Auslauf (6), 

b) zwei endlos umlaufende Transportorgane (7a, 
7b), die mit die Warenbahn-Langskanten (8a, 8b) 
erfassenden Greifelementen (9) versehen sowie 
mit Breitenabstand (BA) voneinander angeordnet 
sind und deren die Warenbahn transportierenden 
Trums (7a', 7b') sich vom Warenbahn-Einlauf 
durch die Behandlungsetagen hindurch bis zum 
Warenbahn-Auslauf erstrecken, wobei innerhalb 
des Warenbahn-Behandlungsraumes (3) wenig- 
stens eine Umlenkstelle (10a bis lOe) mit zwei 
Umlenkradem (U, 12) fiir die Transportorgane 
voigesehen ist, 

c) eine am Warenbahn-Einlauf (5) vorgesehene 
MeBeinrichtung (14) zum FeststeUen von Schrag- 
verzugen in der Warenbahn, 

d) eine Richteinrichtung (19), die zum Gerade- 
richten von Schragverziigen ausgebildet und uber 
MeBsignale der MeBeinrichtung (14) steuerbar ist, 
dadurch gekennzdchnet, daB 

e) an einer Umlenkstelle (lOa) innerfialb des 
Warmebehandlungsraumes (3) wenigstens das 
eine Umlenkrad (11, 12) relativ zum anderen Um- 
lenkrad in Langsrichtung der Spannmaschine (1) 
verstellbar ist und einen Teil der Richteinrichtung 
(19) bildet. 

2. Mehretagen-Spannmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Richteinrichtung (19) 
innerhalb des Warmebehandlungsraumes (3) an der in 
bezug auf die Warenbahn-Transportrichtung (4) ersten 
Umlenkstelle (10a) vorgesehen ist, in der die Transpor- 
torgane (7a, 7b) mit der Warenbahn (WB) von der er- 
sten Behandlungsetage (3a) in die zweite Behandlungs- 
etage (3b) umgelenkt werden. 

3. Mehretagen-Spannmaschine nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB das eine verstellbare Um- 
lenkrad (12) der ersten Umlenkstelle (10a) entgegenge- 
setzt zu der Richtung des an der zugehorigen Waren- 
bahn-Langskante (8b) festgestellten Schragverzuges 
im wesentlichen parallel zum zulaufenden Langsab- 
schnitt der Warenbahn (WB) verstellbar ist. 

4. Mehretagen-Spannmaschine nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB beide Umlenkrader (11, 12) 
der ersten Umlenkstelle (10a) entgegengesetzt zuein- 
ander sowie jeweils entgegengesetzt zu der Richtung 
des an der zugehorigen Warenbahn-Langskante (8a, 
8b) festgestellten Schragverzuges im wesentlichen par- 
allel zum zulaufenden Langsabschnitt der Warenbahn 
(WB) verstellbar sind. 

5. Mehretagen-Spannmaschine nach Anspruch 3 oder 
4, dadurch gekennzeichnet, daB dem (jedem) verstell- 
baren Umlenkrad (11, 12) ein Linearverstellantrieb (11, 
12a) zugeordnet ist, dessen Verstellweg (x/2 bzw. x/4) 
in Abhangigkeit vom festgestellten SchragverzugsmaB 
(x) und vom Umschlingungswinkel der Transportor- 
gane (7a, 7b) an den Umlenkradem steuerbar ist und 
eine Teilstrecke dieses SchragverzugsmaBes (x) bildet. 

6. Mehretagen-Spannmaschine nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die die Warenbahn (WB) 
tragenden Tmms (7a', 7b') der beiden Transportorgane 
(7a, 7b) die zugehdrigen Umlenkrader (11, 12) der er- 
sten Umlenkstelle (10a) mit einem Winkel von etwa 
ISO** umschlingen. 

7. Mehretagen-Spannmaschine nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Verstellweg (x/2) des 
Linearverstellantriebes (12a) bei nur einem verstellba- 
ren Umlenkrad (12) dem halben SchragverzugsmaB (x) 
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entspricht. 

8. Mehretagen-Spannmaschine nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Verstellweg (x/4) jedes 
Linearverstellantriebes (11a, 12a) bei zwei gleichma- 
Big entgegengesetzt zueinander verstellbaren Umlen- 5 
kradem (11, 12) ein Viertel des SchragverzugsmaBes 
(x) betragt. 

9. Mehretagen-Spannmaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Transportorgane (7a, 
8a) am Warenbahn-Auslauf (6) iiber Umlenkrader (15) 10 
zum Warenbahn-Einlauf (5) zuriickgefuhrt werden, die 
auf einer gemeinsamen Welle (15a) angeordnel und 
durch einen gemeinsamen Antrieb synchron antreibbar 
sind, wahrend die Umlenkrader (17a, 17b) am Waren- 
bahn-Einlauf (5) und die Umlenkrader (11, 12) an der 15 
bzw. jeder innerhalb des Warmebehandlungsraumes 
(3) befindlichen Umlenkstelle (10a bis lOe) unabhan- 
gig voneinander und frei drehbar gelagert sind, wobei 
den Umlenkradem (17a, 17b) am Warenbahn-Einlauf 

je eine Spannvorrichtung fur das zugehorige TVanspor- 20 
torgan (7a bzw. 7b) zugeordnet ist. 
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